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Технологічний процес сушіння зерна можна представити такими стадіями: 
завантаження зерна, прогрів теплоносія 70…90 єC, вологість зерна при загрузці 
23…26%, температура зерна від початку нагріву, вологість зерна після сушіння 
10…15%. Таким чином, кожну ланку технологічного процесу можна вважати 
локальним об’єктом управління, а вся сукупність змінних, що впливають на подібний 
об’єкт, можна розбити на вхідні та вихідні змінні. Для даного технологічного процесу 
було вибрано програмуючий блок та модулі під’єднання давачів фірми Advantech, 
ADAM 5000 серії. Для керування даною технологічною лінією використано один 
програмований блок: ADAM-5510E до яких під’єднанні функціональні модулі вводу-
виводу: один 3-канальний модуль підключення термометрів опору ADAM-5013, один  
аналогового виходу ADAM-5024 та один 16-канальний модуль дискретного виходу 
ADAM-5056. Мікроконтролер ADAM-5000 компактний багатофункціональний 
мікропроцесорний контролер для автоматичного регулювання і логічного керування 
технологічними процесами в багатьох галузях промисловості. Контролер орієнтований 
на розв’язок широкого класу задач регулювання і керування. Він дозволяє вести 
локальне, каскадне, програмне, багато зв’язане регулювання, а також  логічно-
програмне дискретне управління. 
Перед початком функціонування програми виконується ручна подача живлення 
до щита керування, верстатів та агрегатів, а також запуск панелі керування. Після 
запуску виконання програми виконується опитування задвижок, які розділяють секції 
сушарки: NS(3-3), NS(3-5), NS(5-5), NS(5-7), NS(6-5), NS(6-7) – вони всі мають бути 
закриті. Наступним кроком, запускаємо норію NS(1-1) для завантаження вологого 
зерна, та установки аспірації NS(2-1) для видалення пилу починається опитування 
давача частоти обертання SE(1-3) норії, яка контролюється частотним перетворювачем 
NS(1-1). Коли частота обертів нормальна, починається подача вологого зерна, 
опитується датчик рівня LE(3-1), заміряється волога зерна датчиком вологості ME(4-1), 
коли рівень зерна в надсушильному бункері достатній, блокується робота норії для 
вологого зерна, та аспіраційних установок, запускається двигун топочного агрегату 
через пускач NS(3-9), заміряється волога зерна датчиком вологості ME(4-1), також 
заміряється температура теплоносія в топочному агрегаті TE(3-9). Якщо вологість 
зерна більша заданої то перекидний клапан NS(8-3) приймає положення «1» і зерно 
завантажується в надсушильний бункер через норію вологого зерна, а якщо вологість 
зерна менша заданої то перекидний клапан NS(8-3) приймає положення «0» та зерно іде 
на зберігання через норію сухого зерна, де опитується датчик частоти SE(8-5), та 
регулюється частота обертання через частотний перетворювач NS(8-7), коли все зерно 
вивантажується на зберігання, вимикається технологічна лінія. 
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